PCT 



* 



VVOTTLU ItN I tLLtU I UAL h'KUh'tK I Y UK<jAINI^A I IUIN 

International Bureau 




(51) International Patent Classification: 

AOIF 15/07 


A1 


(11) International PubUcation Number: WO 00/64237 
(43) International PubUcation Date: 02 November 2000 (02.1 1.2000) 


(21) International Application Number: PCT/EP99/02774 

(22) International Filing Date: 23 April 1 999 (23.04. 1 999) 

(60) Parent Application or Grant 

RPP SYSTEM ALTVATER ENT WIC KLUNGS-GMBH [/]; 
(). RAMPP, Erwin [/]; (). RAMPP, Erwin [/]; (). MAIWALD 
PATENTANWALTS GMBH ; (). 


Published 



(54) Title: METHOD OF WRAPPING A ROUND BALE COMPACTED BY A ROUND BALER, FILM-WRAPPING DEVICE AND 

ROUND BALER THAT IS PROVIDED WITH SUCH A FILM-WRAPPING DEVICE 
(54) Titre: PROCEDE POUR ENVELOPPER UNE BALLE RONDE PRESSEE DANS UNE PRESSE A BALLES RONDES, 

DISPOSITIF D'ENVELOPPEMENT AVEC FILM ET PRESSE A BALLES RONDES POURVUE D'UN TEL DISPOSITIF 



(57) Abstract 

The invention relates to a method and to a device for wrapping an adhesive film (12) that has at least one adhesive side around 
at least the cylinder-shaped surface area of a round bale that has been compacted by a round baler. According to the inventive 
method, the film (12) is pulled off from a film dispenser (11) across its entire width by means of a pull-off device (6, 7). 
During a predetermined period of the pull-off operation, a film strip (13) is formed from the film (12). The film strip (13) is 
introduced into the gap between the round bale (3) to be wrapped and a device that defines the peripheral wall (2) of the baler 
chamber. When the round bale (3) is set into rotation, the film strip (13) that is located in the gap is locked in. The round 
bale (3) is rotated until the desired number of film layers is formed on the surface area of the round bale. 

(57) Abrege 

La presente invention concerne un procede et un dispositif pour envelopper, avec un film (12) qui est adhesif sur au moins une 
face, une balle ronde pressee dans une presse a balles rondes, et ce, sur au moins sa surface exterieure cylindrique. Dans le 
procede selon I'invention, le film (12) est devide sur toute sa largeur a partir d'un rouleau de film (11), au moyen d'un 
dispositif de devidage (6, 7). Pendant un intervalle de temps defini du processus de devidage, il se forme un brin de film (13) a 
partir du film (12). Le brin de film (13) est introduit dans I'espace situe entre la balle ronde (3) a envelopper et un 
dispositif formant la paroi peripherique de la chambre de presse (2). Le brin de film (13) se trouvant dans ledit espace est 
entrame par la mise en rotation de la balle ronde (3). La balle ronde (3) est soumise a une rotation jusqu'a formation du nombre 
souhaite de couches de film sur sa surface exterieure. 
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p|7) Abstract 

The invention relates to a method 
and to a device for wrapping an adhesive 
film (12) that has at least one adhesive 
side around at least the cylinder-shaped 
surface area of a round bale that has been 
compacted by a round baler. According to 
the inventive method, the film (12) is pulled 
off from a film dispenser (11) across its 
entire width by means of a pull-off device 
(6, 7). During a predetermined period of 
the pull-off operation, a film strip (13) is 
formed from the film (12). The film strip 
(13) is introduced into the gap between the 
round bale (3) to be wrapped and a device 
that defines the peripheral wall (2) of the 
baler chamber. When the round bale (3) is 
set into rotation, the film strip (13) that is 
located in the gap is locked in. The round 

bale (3) is rotated until the desired number of film layers is formed on the surface area of the round bale. 
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(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Wickeln eines in einer Rundballenpresse gepressten Rundballens 
wenigstens um dessen zylinderfdrmige Mantelflache mit einer zumindest einseitig klebefahigen Folie (12). Bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren wird die Folie (12) von einer Folienrolle (11) in ganzer Breite mittels einer Abzieheinrichtung (6, 7) abgezogen. Wahrend eines 
vorbestimmten Zeitabschnitts des Abziehvorgangs wird aus der Folie (12) ein Folienstrang (13) gebildet. Der Folienstrang (13) wird in den 
Spalt zwischen den zu umwickelnden Rundballen (3) und einer die Pressenkammerumfangswand (2) bildenden Einrichtung eingebracht. 
Durch Indrehungversetzen des Rundballens (3) wird der im Spalt befindliche Folienstrang (13) mitgezogen. Der Rundballen (3) wird so 
lange rotiert, bis die gewtinschte Anzahl an Folienlagen auf der Rundballenmantelfiache ausgebildet ist. 
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(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft em Verfahrcn und eine Vorrichtung zum Wickeln eines in drier Rundballenpresse gepressten Rundbaltens 
wen igs tens um dessen zylindcrformigc Mantelflache mit einer zumindest einseitig klebefahigen Folic (12). Bci dem erfindungsgemaBen 
Verfahrcn wird die Folie (12) von einer Folienrolle (11) in ganzer Breite mittels einer Abzieheinrichtung (6, 7) abgezogen. Wahrend eines 
vorbestimmten Zeitabschnitts des Abziehvorgangs wird aus der Folie (12) ein Folienstrang (13) gebildet. Der Folienstrang (13) wird in den 
Spalt zwischen den zu umwickelnden Rundballen (3) und einer die Pre ssenkammerumfangs wand (2) bildenden Einrichtung eingebracht. 
Durch Indrehungversetzen des Rundballcns (3) wird der im Spalt befindliche Folienstrang (13) mitgezogen. Der Rundballen (3) wird so 
lange rotiert, bis die gewUnschte Anzahl an Folienlagen auf der Rundballenmantelflache ausgebildet ist. 
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Verfahren zum Wickeln eines in einer p nnrihal lerroresse 
oepressten Ri inrihai i.ens, Fol i enumwickelunas vorri chtuna und 
Rundballenpresse mit einer solclien 
Foliemimwickelunasvorrichtuna 



Technisches Gebiet 



Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zum Wickeln eines in 
einer Rundballenpresse gepressten Rundballens urn wenigstens 
utti dessen im wesentlichen zylinderf ormige Mantelf lache mit 
einer insbesondere zumindest einseitig klebef ahigen Folie. 
Des weiteren betrifft die Erfindung eine 

Folienumwickelungsvorrichtung fur in einer Rundballenpresse 
gepresste Rundballen, insbesondere aus Mull bestehende \ 
Rundballen, sowie eine Rundballenpresse mit einer solchen 
Folienumwickelungsvorrichtung . 



Stand der Technik 



Rundballenpressen sind seit langerem zum Verpressen von 
Stroh, Heu oder anderem landwirtschaf tlichem Halmgut bekannt . 
So ist in der DE 34 26 965 C2 eine Rollballenpresse fur 
landwirtschaf tliche Halmguter offenbart, deren Pressenraum 
durch mehrere kreisformig angeordnete Forderwalzen begrenzt 
ist, die das von einer Pick -up -Trommel auf genommene Erntegut 
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aufnehmen. Eine sehr ahnliche Rundballenpresse ist aus der 
EP 0 131 397 A2 bekannt . 

Seit knapp 10 Jahren ist das Verpacken von Mull, insbesondere 
Hausmull, Gewerbemull etc., unter Verwendung einer 
Rundballenpresse bekannt. Durch die Verwendung einer 
Rundballenpresse werden die im Mull vorhandenen 
Luf teinschlusse durch standige Umwalzung des nach und nach in 
die Pressenkammer der Rundballenpresse eingebrachten Mulls 
aus dem Miillballen herausgedruckt . Es kotnmt somit zu keiner 
Verdichtung der eingeschlossen Luft, sondern die 
Luf teinschlusse werden zum grofiten Teil zu den Randbereichen 
des Ballens bzw. ganz aus dem geformten Rundballen verdrangt . 
Nach dem Verpressen der Miillballen erfolgt eine vollstandige 
Umwicklung des gepressten Mullrundballens mit einer Folie. 
Durch diese vollstandige Umwicklung wird der normalerweise 
stattf indende Verrottungsprozess unterbunden. Demzufolge ist 
es durch eine derartige Folienverpackung moglich, Mull 
dauerhaft zu lagem, ohne dass es zu einer Geruchsbelastigung 
und Gasentwicklung kommt . Die Rundballenherstellung von Miill 
hat uberdies den Vorteil, dass eine Zwischenlagerung ohne 
weitere Vorkehrungen auf einer Lagerflache moglich ist. Das 
Mullverpressen in Rundballen wurde erstmals in der DE 39 41 
727 Al offenbart. Abgewandelte Rundballenpressen zum 
Verpressen von Miill sind beispielsweise aus der DE 195 36 750 
Al und der WO 95/00324 bekannt. Zu erwahnen ist noch die EP 0 
004 314 Bl, in der eine Ballenpressvorrichtung fur 
Kartonageabf alle beschrieben ist, die zwar lediglich fur 
kleinere Kartonagenrundballen gedacht ist, bei der aber 
prinzipiell auch Rundballen entstehen, die aber nicht mehr 
mit Folie umwickelt werden. Hier ist die Pressenkammer durch 
zwei umlauf ende Endlosbander gebildet . 
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All die vorgenannten Rundballenpressen, sowohl die explizit 
zum Verpressen von Mull wie auch die zum Verpressen von 
landwirtschaf tlichen Halmgutern bestimmten Pressen, sind zur 
Stabilisierung und Formbeibehaltung mit einer Netz- Oder 
5 Garnumwickelungsvorrichtung versehen, mit der der gepresste 
Rundballen auf seiner Mantelf lache mit einer Netzbahn oder 
einem Garn umwickelt wird. Die vollstandige Folienumwi eke lung 
erfolgt immer erst in einer nachgeschalteten 
Folienwickelungsvorrichtung, in der der Ballen an den 
10 Stirnseiten und der Mantelflache vollstandig mit Folie 
umwickelt wird. 

Da das vollstandige Umwickeln des Ballens erst in einer 
nachgeordneten Folienwickelungsvorrichtung erfolgt, muss 

15 bisher bei den Einrichtungen nach dem Stand der Technik der 
Ballen fur den Transport zwischen Rundballenpresse und 
Folienwickelungsvorrichtung zumindest umf angsseitig (auf der 
Mantelflache) durch die Netzbahn oder das Garn f ormbestandig 
zusammengehalten werden. So ist insbesondere eine 

20 Netzgewebebahn zum Umhiillen derartiger Rundballen aus der DE 
36 12 223 Al bekannt . 

Zusammenf assend ist also f estzustellen, dass die heutzutage 
bekannten gepressten Rundballen auf der Ballenumf angsf lache 

25 bzw. -mantelflache immer mit einer Netzbahn oder einem Garn 
umwickelt werden, bevor sie dann mit einer Folie vollstandig 
umwickelt werden. Diese Verf ahrensweise ist mit mehreren 
Nachteilen behaftet. So mussen in einer Verpackungsanlage 
immer mehrere Verpackungsmaterialien bevorratet werden; 

3 0 Ferner ist bei einer mantelseitigen Umwicklung des gepressten 
Rundballens mit einer Netzbahn oder einem Garn die Gefahr 
beim Transport aus der Rundballenpresse zur nachgeordneten 
Folienwickelungsvorrichtung ziemlich grofi, dass losere 
Bestandteile des gepressten Ballens durch das Netz oder das 
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Gam herausf alien, was zur Verschmutzung der Anlage und 
schlimmstenf alls zu Funktionsstorungen der einzelnen, hierin 
befindlichen Einrichtungen f uhrt . Zur dichten Umwicklung des 
gesamten Rundballens mit Folie muS die Folienuberlappung 
5 relativ groS festgelegt werden, wodurch bei der heutzutage 
verwendeten Folienwickelungsweise - diese wird nachfolgend 
noch naher erlautert - auf den Stirnseiten des Rundballens 
dicke Folienanhaufungen entstehen. Die Folienumwickelung des 
gesamten Rundballens erfolgt derart, dass der gepresste 

10 Rundballen auf einem Wickeltisch liegend um seine 

Symmetrieachse gleichmaSig gedreht wird, wahrend sich 
entweder eine Folienrolle um eine Hochachse um den Rundballen 
dreht, oder bei f eststehender Folienrolle der Rundballen 
zusatzlich um seine Hochachse gedreht wird. Durch die hierbei 

15 zur Erzielung einer dichten Verpackung zwangslauf ig 

notwendige groSe Folienuberlappung ist der Folienverbrauch 
pro Ballen relativ hoch. Damit sind aber auch die 
Verpackungskosten pro gefertigtem Rundballen hoch. 

20 

Darstellung der Erfindung 

Das der Erfindung zugrunde liegende technische Problem 
besteht darin, ein Verfahren zu schaffen, mit der die 
25 vorgenannten Nachteile zumindest teilweise behoben sind. 

Ferner liegt der Erfindung das technische Problem zugrunde, 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung eines derart verbesserten 
Verf ahrens bereit zustellen . 

30 Diese der Erfindung zugrunde liegenden technischen Probleme 
werden durch eine Verf ahrensweise nach dem Anspruch 1, durch 
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 14 und durch 
eine Rundballenpresse mit den Merkmalen des Anspruchs 2 6 
gelost . 
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Das erf indungsgemaSe Verfahren zeichnet sich dadurch aus, 
dass wahrend des Abziehens einer Folienbahn von einer 
Folienrolle in ganzer Breite mittels einer Abzieheinrichtung 
aus der breiten Folienbahn wahrend eines vorbestimmten 
Zeitabschnittes ein Folienstrang gebildet wird, der 
vorteilhaf terweise in der Breite zusammengeraf f t ist. Unter 
Folienstrang ist hier allgemein ein aus der vorhandenen 
diinnen Folienbahn in irgendeiner Weise geformter, eine 
groEere Biegesteif igkeit aufweisender Folienabschnitt zu 
verstehen. Dabei wird optional die normalerweise vorhandene 
Klebrigkeit der Folie ausgenutzt. Es ist aber hervorzuheben, 
dass unter Umstanden auch eine nichtklebrige Folie einsetzbar 
ist, die dann vor dem Formen des Folienstrangs durch 
Einwirken auf das Folienmaterial (Warmeauf bringung, Auftragen 
eines chemischen Mittels, Auftragen eines Klebers etc.) 
derart verandert wird, dass aneinandergelegte Folienteile 
aneinanderhaf ten . 

Dadurch, dass dieser steifere Folienstrang, der sich iiber 
einen Teilabschnitt der Folienbahn erstreckt, d.h. \iber eine 
bestimmte Folienbahnlange , geformt wird, ist es erstmals 
moglich, ohne grofiere Hilf smafinahmen eine Folie als 
Utnmantelungsmaterial fur einen gepressten Rundballen anstatt 
der bisherigen Netz- oder Garnbahn einzusetzen. Durch die 
Strangausbildung kann die Folie in den Spalt zwischen den 
gepressten Rundballen und der durch irgendeine Einrichtung 
gebildeten Pre ssenumf angs wand eingebracht werden. Indem dann 
der Ballen in der Presse wieder in Drehung versetzt wird, 
wird unter Einklemmung und Mitnahme des Folienstrangs die 
Folie auf die Ball enmant el fl ache aufgezogen, und zwar in 
voller Breite der Folienbahn, wie es bisher schon bei der 
Netzbahn durchgefiihrt wurde. Durch eine ein- oder mehrfache 
Lagenausbildung auf der Ballenumf angs wand ist eine 
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ausreichende Formhaltigkeit und Festigkeit fur den weiteren 
Transport des Ballens zur Folienwickelungsvorrichtung, in der 
der vorbereitete Ballen vollstandig mit Folie umwickelt wird, 
gegeben. Alle bisherigen Versuche, die bisher notwendige 
5 Netzbahn durch Folie zu ersetzen, sind daran gescheitert, 

dass durch die zumindest einseitige klebrige Folie die sehr 
diinne Folie nicht ohne groSen Auf wand, insbesondere nicht 
automatisch, auf die Ballenumf angswand anzulegen war. 
Insbesondere kam es bei einer Abzieheinrichtung, die aus 

10 zwei, einen Durchlass fur die Folienbahn bildeiiden 

Walzenspalt angeordneten Walzen bestand, von denen eine 
angetrieben ist, durch die zumindest einseitig klebrige Folie 
zu einer Anhaftung der Folie an einer der Walzen, was den 
weiteren Abziehvorgang der Folie von der Folienrolle 

15 verhinderte, insbesondere auch das Anbringen auf die 
Balleniuantelf lache . 

Dieses bisher ungeloste Problem, mit dem Abziehvorrichtungen 
mit aneinanderliegenden Walzen zum Austransport der Folie 

2 0 behaftet waren, wird durch die erf indungsgemaSe 

Folienstrangf ormung gelost, da der nun steifere Folienstrang 
problemlos - insbesondere bei zumindest einer federnd 
gelagerten Walze - durch den Walzenspalt einer herkommlichen 
Abzieheinrichtung zu fxihren ist und dann auch automatisch in 
25 den Spalt zwischen Rundballen und Pressenkammerumf angsrand 
einzubringen ist. 

Indem nun die Ballenmantelf lache erstmals mit zwei oder mehr 
Lagen Folie umwickelt wird, kann die nachtragliche 

3 0 vollstandige Folienumwicklung mit einer weit weniger 

uberlappenden Wickelung erfolgen, so dass insgesamt der 
Folienbedarf fiir eine Folienwickelung verringert ist. 
Hierdurch sind die Herstellungskosten fur einen 
f olienumwickelten Rundballen deutlich geringer als bisher. 
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Beispielsweise ist es moglich, dass nur noch zwei statt wie 
bisher vier Lagen Folie notwendig sind. Daruber hinaus wird 
die Beschadigungsgef ahr fur einen komplett umwickelten 
Rundballen wahrend des Transportes und Handlings eines fertig 
5 gewickelten Ballens verringert, da nunmehr die Folie in zwei 
Richtungen vorgespannt ist, einmal in Umf angsrichtung und 
einmal in 90° dazu. Dadurch ist es moglich, dass ein 
versehentlich wahrend des Transportes durch beide Folien 
eingestochenes Loch sich nicht vergroSert und effektiv nur 

10 ein kleines durchgehendes Loch vorhanden bleibt . Dies kotnmt 
dadurch zustande, dass sich das durch die in Umf angsrichtung 
vorgespannte Folie eingebrachte Loch in der einen Folie 
schlitzf ormig in Umf angsrichtung aufweitet und in der urn 90° 
verdrehten, darauf liegenden Folienlage sich ebenfalls, jedoch 

15 urn 90° verdreht, schlitzf ormig aufweitet. Durch die 

Ubereinanderl age rung dieser um 90° zueinander versetzten 
Schlitze bleibt aber nur das auSerst kleine, keine Probleme 
bereitende Loch iibrig. Weiterhin ist f estzustellen, dass die 
erf indungsgemaS neu umwickelten Ballen an ihre Umfangs- oder 

20 Mantelflache durch den sich letztendlich ergebenden 
"Kreuzklebeverbund" dichter werden. Dadurch ist der 
Balleninhalt besser gegen eindringendes Regenwasser bzw. bei 
Anwendung in der Landwirtschaf t im Falle einer 
vorubergehenden Flutung gegen kurzzeitige Wasseransammlungen 

25 auf dem Ballenstapelgrund geschutzt . 

SchlieSlich ist f estzustellen, dass bei Rundballen aus 
trockenem Heu und Stroh es wie bisher ublich ist, nur eine 
Netzumwicklung und keine vollstandige Folienumwicklung 
30 durchzuf iihren . In diesem Fall ist aber die erf indungsgemaSe 
Folienwickelung auf der Mantelflache anstatt des Netzes ohne 
Bedeckung der Stirnflachen bei der Haltbarkeit in der 
Of f enlagerung von grofiem Vorteil . D.h. Regenwasser wurde 
nicht nur durch die bestehende Verdichtung des halmf ormigen 
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Gutes von der Mantelflache abflie&en, sondern auch erstmals 
durch die Folie an der Mantelf lache vom Eindringen gehindert 
werden. Dabei ist es naturlich optimal, wenn die Folienbahnen 
breiter sind als der umwickelte Rundballen, so dass die 
uberstehenden Folienrander als "Dach" dienen. 

Erf indungsgemaS konnen die bisher auf diesem Gebiet 
verwendeten Folien ohne wei teres auch fur die 
Mantelf lachenumwicklung der Rundballen eingesetzt werden. 
Damit ist die Lagerung nur noch eines Folientyps notwendig. 
Daruber hinaus ist es erf indungsgemaS moglich, Folien mit 
einer Dicke von lediglich 10 - 20 fim, insbesondere 15 - 18 fim 
zu verwenden. Bisher wurden in der Landwirtschaf t 
normalerweise Foliendicken von 25 ^ m eingesetzt, die urn 
wenigstens eine bessere Steifigkeit zu erzielen, auch auf 
3 0 fim erhoht wurden. Diese sind aber durch ihre aufwendige 
Dicke wiederum teurer und schwerer. 

Wie aus den obigen Ausfuhrungen ersichtlich ist, kann die 
Erfindung nicht nur fur Rundballen aus Mull verwendet werden, 
sondern auch fur landwirtschaf tliche Halmgiiter. Daruber 
hinaus konnen auch beispielsweise Futtermittel , die durch 
Rotationsdichtung komprimierbar und verfestigbar sind, 
entsprechend verpackt werden. 

Die Bildung des Folienstrangs erfolgt vorteilhaf terweise 
durch Zusammenraf f en der Folie in der Breite. Durch die 
Klebrigkeit der Folie (einseitig oder zweiseitig) bzw. die 
Adhasionsf ahigkeit der Folie, wird durch das Zusammenschieben 
der Rander der Folie ein steiferer Folienstrang gebildet, der 
die zuvor genannten Vorteile auf weist . Alternativ hierzu ist 
auch ein Verwinden oder Verdrehen der Folie urn eine 
Langsachse der Folienbahn zur Bildung des Folienstrangs 
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moglich. Diese Vorgehensweise ist aber konstruktiv 
schwieriger auszufuhren. 

Optimalerweise wird fur das periodische Wickeln der Folie urn 
5 die Ballenmantelf lache kurz vor dem Beenden der letzten 

Folienlage auf dem Rundballen ein Folienstrang gebildet und 
danach dann vor dem Folienstrang die Folienbahn 
abgeschnitten. Damit sind die notwendigen Voraussetzungen 
geschaffen, um einen nachf olgenden gepressten Rundballen 
10 wieder auf seiner Mantelf lache mit einer Folie ein- Oder 
mehrlagig, insbesondere mit zwei Lagen, zu umwickeln. 

AuSerst vorteilhaft ist es, wenn nach dem Umwickeln des 
Ballens auf der Mantelflache auch mit der gleichen Bahn eine 
15 Umwicklung iiber die Stirnseiten erfolgt, so dass der Ballen 
insgesamt vollstandig verpackt wird. 

Wie bei den bisher iiblichen Rundballenpressen kann aber auch 
das nachfolgende vollstandige Umwickeln in einer 

20 nachgeschalteten Folienwickelungsvorrichtung durchgefuhrt 
werden, wofur der f olienstabilisierte Rundballen aus der 
Rundballenpresse ausgegeben und auf einen Wickeltisch 
uberfiihrt wird, auf dem der Rundballen dann in herkommlicher 
Weise vollstandig mit Folie umwickelt wird. Dieser 

25 Wickeltisch ist dabei insbesondere nach dem Stand der Technik 
ausgefuhrt, wie er beispielsweise in der DE 195 42 645 Al 
offenbart ist. 

Als Folie kommen die bisher verwendeten Folien zum Einsatz . 
30 Insbesondere ist eine elastische PE-Folie einsetzbar. Sehr 
gute Eigenschaf ten weisen auch sogenannte LLDPE-Folien auf, 
die innenseitig mit einer Klebeschicht versehen sind. Wie 
bereits zuvor angedeutet, ist aber auch eine Folie 
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einsetzbar, die nur unter bestimmten Bedingungen klebrig 
wird, wie beispielsweise unter Warmeeinwirkung . 

Eine erf indungsgemaEe Folienumwickelungsvorrichtung fur in 
5 einer Rundballenpresse gepresste Rundballen weist eine 

Folienrollenhalterung auf , der eine Abzieheinrichtung zum 
Abziehen der Folie von der Folienrolle zugeordnet ist . Ferner 
ist eine Folienstrang-Formungseinrichtung vorhanden, mit der 
in der abgezogenen Folienbahn uber eine gewisse 
10 Folienbahnlange ein Folienstrang erstellbar ist. Zum 

Abschneiden der Folie ist zudem eine Schneideinrichtung der 
Abzieheinrichtung nachgeordnet . 

Eine technisch sehr einfache und kostengunstige Losung fur 
15 eine Folienrollenhalterung besteht aus einem Auf nahmekasten 

zur Aufnahme der Folienrolle, der an einer Seite ein ungefahr 
der Folienbreite angepaSten Auslassof f nung fur die Folie 
auf weist. Damit sind keine aufwendigen und teuren Lager 
notwendig . 

20 

Um die Reibung der Folienrolle in dem Auf nahmekasten zu 
verringern, sind mehrere drehbar gelagerte Stutzrollen in dem 
Auf nahmekasten vorhanden, deren Drehachsen parallel zur 
Folienrollenlangsachse verlauf en . 

25 

Alternativ hierzu ist eine Folienrollenhalterung denkbar, die 
eine die Folienrolle stirnseitig haltende Spanneinrichtung 
umf asst . 

30 Wie bei den bisher bekannten Netzumwicklungsvorrichtungen 

umfasst vorteilhaf terweise eine Abzieheinrichtung zumindest 
zwei Walzen, zwischen denen die Folie hindurchzuf uhren ist 
und wovon wenigstens eine angetrieben ist. 
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Urn den gebildeten Folienstrang problemlos durch den 
Walzenspalt der zwei einander gegenuberliegenden Walzen zu 
ermoglichen, ist wenigstens eine Walze des Walzenpaars 
nachgiebig (z.B. federnd) gelagert. 

5 

Die Folienstrang-Formungseinrichtung umfasst gemafi einer 
vorteilhaf ten Ausf iihrungsf orm beidseitig der Folienrander 
angreifende, in ihrem gegenseitigen Abstand veranderbare 
Folienbahnverengungsmittel . Dadurch wird die breite 
10 Folienbahn auf eine geringere Breite zusammengeraf f t und 

damit ein steiferer Folienstrang gebildet, der erstmals ohne 
weitere Hilfsmittel zwischen Rundballen und 
Pressenkammerumf angswand einbringbar ist. 

15 Eine technisch einfache und wiederum kostengunstige Losung 
fur Folienbahnverengungsmittel umfasst zwei Oder mehr 
schwenkbar gelagerte Schwenkarme, die mit Rollen ausgestattet 
sind, die mit den Randern der Folienbahn in Eingriff bringbar 
sind. 

20 

Indem die Schwenkarme uber ein Hebelsystem mechanisch 
gekoppelt sind, ist nur ein Antrieb zum Verschwenken der 
mehreren Schwenkarme notwendig. Alternativ hierzu ist es 
natiirlich auch moglich, jeden einzelnen Schwenkarm uber einen 

25 eigenen Stellzylinder (pneumatisch oder hydraulisch) zu 
verschwenken. Ferner ist auch ein Antrieb uber einen 
Elektromotor denkbar. Eine erf indungsgemafie 
Folienwickelungsvorrichtung umfasst vorzugsweise eine 
Steuereinrichtung, die die Folienstrang-Formungseinrichtung 

30 und die Schneideinrichtung wie auch die Abzieheinrichtung 

derart koordiniert steuert, dass, kurz bevor die gewunschte 
Anzahl an Folienlagen urn die Mantelflache des Rundballens 
gewickelt sein wird, die Folienstrang-Formungseinrichtung 
uber eine gewisse Zeitspanne aktiviert wird, so dass abermals 
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eine vorbestimmte Lange aufweisender Folienstrang geforrat 
wird. Nach der Formung des Folienstrangs wird dann die 
Schneideinrichtung aktiviert, so dass in Folienabziehrichtung 
gesehen, die Folie vor dem Folienstrang abgeschnitten wird. 

5 

Eine Folienwicke lungs vor richtung gemaS der Erfindung ist 
vorteilhaf terweise bereits in eine Rundballenpresse, wie sie 
im Stand der Technik zur Verpressung von landwirtschaf tlichem 
Erntegut Oder Halmgut bzw. Mull eingesetzt wird, anstatt der 

10 bisherigen Netz- oder Garnumwicklungsvorrichtuhg integriert . 
Es ist allerdings ohne weiteres auch moglich, eine derartige 
erfindungsgemafie Folienumwickelungsvorrichtung nachtraglich 
in eine bestehende Rundballenpresse der vorgenannten Art im 
Austausch fur die bestehenden Netz- oder 

15 Garnumwicklungsvorrichtungen einzubauen. Derartige 

Nachrustarbeiten sind ohne grofieren Aufwand moglich. 
Insbesondere ist es somit moglich, auch bei bestehenden 
Rundballenpressen die Herstellungskosten pro Ballen zu 
senken . 



20 
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Im Folgenden ist zur weiteren Erlauterung und zutn besseren 
Verstandnis ein Ausf iihrungsbeispiel der Erfindung unter 
5 Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen beschrieben. Es 
zeigt : 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht auf eine 
Folienumwickelungsvorrichtung an einer 
10 Rundballenpresse, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die 

Folienumwickelungsvorrichtung gemaS der Fig. 1, 

15 Fig. 3a - 3c 

eine schematische Perspektivansicht verschiedener 
Verf ahrensschritte zur Formung eines Folienstrangs 
in einer Folienbahn und dessen Heranfiihrung an 
einen gepressten, aber umf angsseitig nicht 

20 fixierten Rundballens. 

Beschreibung einer bevorzugten Ausfiihrungsf orm der Erfindung 

In der schematisierten Seitenansicht gemaS der Fig. 1 ist 
25 eine Rundballenpresse gezeigt, die eine Anzahl von 

Stutzrollen 1 umfasst, die langs einer Kulissenf uhrung 4 
verschiebbar sind. Uber eine Kulissenverschiebeeinrichtung 10 
werden die Stutzrollen 1 im Wesentlichen auf einera Vollkreis 
angeordnet, so dass eine zylindrische Rundballenpressenkammer 
30 entsteht . Die Stutzrollen 1 stiitzen ein Endlosband 2, das die 
Pressenkammer-Umf angswand bildet . Durch Spannrollen 8, 9 wird 
die Spannung des Endlosbandes 2 in der gewiinschten Weise 
eingestellt . 
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Uber der Rundballenpresse , die in dieser Weise dem Stand der 
Technik entspricht, ist eine Folienumwickelungsvorrichtung 
gemaS der Erfindung angeordnet . Diese 

Folienumwickelungsvorrichtung umfasst einen Auf nahmekasten 
5 21, in dem mehrere Stutzrollen 18 drehbar angeordnet sind. 
Die Stutzrollen 18 liegen mit ihren Drehachsen parallel 
zueinander und dienen zur Abstutzung einer sich in dem 
Auf nahmekasten befindlichen Folienrolle 11. Mit dem 
Bezugszeichen 11 1 ist eine durch Folienverbrauch einen 

10 reduzierten Durchmesser aufweisende Folienrolle 

gekennzeichnet . An einer Seitenwand 17 des Auf nahmekas tens 21 
sind zwei Halterungen 16 beabstandet voneinander befestigt. 
Der Abstand ist zumindest grofier als die Folienbahnbreite der 
Folienbahn 12, die von der Folienrolle 11 abgezogen wird. In 

15 der jeweiligen Halterung 16 ist ein Drehbolzen 15 drehbar 
gelagert, an dem jeweils ein Schwenkarm 14 verschwenkbar 
gelagert ist. An dem Schwenkarm sind am vorderen Ende jeweils 
Folienrand-Verengungsrollen 19 angeordnet, deren Drehachsen 
im Wesentlichen senkrecht zur Folienbahnlangsrichtung liegen. 

20 

Vor der Folienumwickelungsvorrichtung mit den Schwenkarmen 14 
ist eine Folienabzieheinrichtung in Gestalt zweier 
gegenuberliegender Walzen 6,7 angeordnet, wovon die Walze 7 
angetrieben wird. Die Walze 6 ist gegenuber der Walze 7 

25 federnd gelagert, so das sich je nach Dicke der Folie der 
Walzenspalt zwischen den Walzen 6,7 automatisch in der zum 
Durchlass der Folie bzw. des dickeren und steiferen 
Folienstrangs erf orderlichen Weise einstellt . Beide Walzen 6, 
7 sind mit einem reibungserhohendem Belag, beispielsweise 

3 0 einem Gummibelag, versehen. 



Vor dieser Folienabzieheinrichtung 6, 7 ist eine 
Schneideinrichtung 22 vorhanden, mit der die Folienbahn 12 
quer zu ihrer Erstreckungsrichtung abgeschnitten werden kann. 
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Vor dieser Schneideinrichtung 22 befindet sich eine 
Umlenkrolle 5, mit der die Folie in die Pressenkammer der 
Rundballenpresse umgelenkt wird. Die Darstellung der Fig. 1 
ist hier nur schematisch und gibt zum einen nicht die 
richtigen Grofcenverhaltnisse wieder, zum anderen auch nicht 
die den tatsachlichen Gegebenheiten entsprechenden raumlichen 
Anordnungen der Umlenkrolle der Rundballenpresse. 

In der Fig. 2 ist die Folienumwickelungsvorrichtung mit den 
zwei verschwenkbar gelagerten Schwenkarmen 14 in mehr 
Einzelheiten erkennbar. So sind an den den Rollen 19 
gegeniiberliegenden Enden der Schwenkarme 14 Hebel 3 0 
befestigt, die uber eine Verbindungsstange 31 miteinander 
gekoppelt sind. Die Verbindungsstange 31 ist dabei in den 
Hebeln 30 durch Gelenkverbindungen 32 gelenkig gelagert . 
Durch diese Ausgestaltung kann durch einen einzigen Antrieb 
eines Schwenkarmes auch der zweite Schwenkarm 14 in 
entsprechender Weise spiegelverkehrt verschwenkt werden, so 
dass der Abstand zwischen den Rollen 19 in gewunschter Weise 
verringert werden kann. 

Das erf indungsgemaSe Verfahren wird nun insbesondere unter 
Bezugnahme auf die Fig. 3a - 3c naher beschrieben. In einer 
Rundballenpresse gemaS der Fig. 1 wird in herkommlicher Weise 
25 ein Rundballen 3 hergestellt. Nachdem die Folie einmal 

zwischen den Walzen 6, 7 hindurchgef uhrt wurde, wird diese 
aufgrund der klebrigen Innenseite an dem Rundballen 3 
anhaften und durch Drehung des Rundballens 3 mittels des 
Endlosbandes 2 mitgezogen. 

30 

Kurz bevor die gewiinschte Folienlagenanzahl erreicht ist, 
werden die Schwenkarme 14 nach innen verschwenkt, so dass die 
Rollen 19 1 die Folienbahnrander der Folienbahn 12 
zusammenf iihren und die dazwischenliegende Folienbahn 
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zusammengeraf f t wird, wodurch bei weiterem Abziehen der Folie 
uber eine gewisse Folienbahnlange ein Folienstrang 13 mit 
grofierer Steifigkeit entsteht. Dieser Folienstrang 13 wird 
durch den Spalt der Walzen 6, 7 hindurchgefuhrt und dann 
5 erfolgt das Abschneiden mittels der Schneideinrichtung 22. 
Der fertig gewickelte Rundballen 3 wird aus der Presse 
herausgefiihrt und es beginnt die Herstellung eines neuen 
Rundballens 3 1 , wie in der Fig. 3c gezeigt. Sobald nun der 
Rundballen 3 ! vollstandig verpresst ist, wird durch die 

10 Walzen 6, 7 der Folienstrang 13 zwischen den Rundballen 3 ! 
und das Endlosband 2 gefiihrt und durch Antrieb des 
Endlosbandes 2 wird die Folie mitgezogen, so dass nach Offnen 
der Schwenkarme 14 wieder die Folienbahn 12 in voller Breite 
am Rundballen umf angsseitig zur Anlage gelangt . Sobald dann 

15 wieder die gewunschte Lagenanzahl auf dem Rundballen 3 1 

erzielt ist, erfolgt erneut die Formung eines Folienstrangs . 

Es ist noch anzumerken, dass eine Umlenkrolle 5 nicht 
zwingend notwendig ist und bei einer bevorzugten 
20 Aus fiihrungs form nicht vorhanden ist, so dass die gesamte 

Netzumwickelungsvorrichtung sehr nahe an der Pressenkammer 
angeordnet werden kann. Dadurch ist die Mitnahme des 
Folienstrangs 13 durch den Ballen immer sichergestellt . 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Wickeln eines in einer Rundballenpresse 
gepressten Rundballens (3) wenigstens urn dessen 
zylinderf ormige Mantelflache mit einer zumindest 
einseitig klebefahigen Folie (12) , bei dem: 

a) die Folie (12) von einer Folienrolle (11) in ganzer 
Breite mittels einer Abzieheinrichtung (6, 7) 
abgezogen wird, 

b) wahrend eines vorbestimmten Zeitabschnitts des 
Abziehvorgangs gemaS Schritt a) aus der Folie (12) 
ein Folienstrang (13) gebildet wird, 

c) der Folienstrang (13) in den Spalt zwischen den zu 
umwickelnden Rundballen (3) und einer die 
Pressenkammerumf angswand bildenden Einrichtung (2) 
eingebracht wird, 

d) der Rundballen (3) hiernach in Drehung versetzt 
wird, so dass der im Spalt befindliche Folienstrang 

(13) mitgezogen wird, und 

e) der Rundballen (3) solange rotiert, bis die 
gewunschte Anzahl an Folienlagen auf der 
Rundbal 1 enman t e 1 f lache ausgebildet sind. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Folienstrang ( 13 ) 
durch Zusammenraf f en der Folie (12) in der Breite 
gebildet wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dass der Folienstrang ( 13 ) 
durch Verwinden der Folie (12) gebildet wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass kurz bevor die gewunschte 
Anzahl an Folienlagen auf dem Rundballen (3) gewickelt 
sein wird, wieder ein Folienstrang (13) gebildet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Folie (12), in 
Abziehrichtung gesehen, vor dem Folienstrang (13) 
abgeschnitten wird. 

6 . Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dass das Abziehen der Folie 
(12) von der Folienrolle (11) in deren ganzer Breite 
erfolgt, indem die Folie (12) zwischen zwei 
gegeneinander druckenden Walzen (6, 7) hindurchgef uhrt 
wird, wovon zumindest eine angetrieben wird. 

7 . Verfahren nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Abschneiden der Folie 
(12) nach der Abzieheinrichtung (6, 7) mittels einer 
quer zur Folienlangsrichtung verfahrbaren 

S chne ide inr i chtung (22) erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass nach dem Verf ahrensschritt 
e) die Folie bei rotierendem Rundballen um den 
Rundballen herum gefuhrt wird, so dass der gesamte 
Rundballen durch einander uberlappende Folienbahnen 
vollstandig umschlossen ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass nach dem Verf ahrensschritt 
e) die Folie (12) abgeschnitten wird und der an der 
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Mantel f lache f olienstabilisierte Rundballen (3) aus der 
Runballenpresse ausgegeben und auf einen Wicketisch 
uberfiihrt wird, auf dem der Rundballen (3) vollstandig 
mit Folie umwickelt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das die Folie 
(12) eine elastische PE-Folie ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Folie (12) eine LLDPE- 
Folie (Linear Low Density PolyEthylene) ist, die 
innenseitig mit einer Klebeschicht versehen ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Folie (12) aus einem 
Material besteht, das unter bestimmten Bedingungen 
klebrig wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das die Folie 
(12) breiter ist als die Mantelf lache des Rundballens 
(3) und derart urn die Mantelf lache gewickelt wird, dass 
sie an beiden Stirnseiten des Rundballens (3) ungefahr 
gleich iibersteht und hieran spatestens durch eine 
nachgeschaltete Gesamtballen-Folienumwicklung angelegt 
wird . 

14. Folienumwickelungsvorrichtung fur in einer 
Rundballenpresse geprefite Rundballen (3) , insbesondere 
aus Mull bestehende Rundballen, mit 

einer Folienrollenhalterung (21) zum Halten einer 
Folienrolle (11) , 
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einer Abzieheinrichtung (6, 7) zum Abziehen der 
Folie von der Folienrolle (11) , 

einer Folienstrang-Formungseinrichtung (14, 19), 
mit der in der abgezogenen Folienbahn (12) liber 
5 eine gewisse Folienbahnlange ein Folienstrang (13) 

herstellbar ist, und 

einer der Abzieheinrichtung (6, 7) nachgeordneten 
Abtrenneinrichtung (22) zum Abtrennen der Folie 
(12) . 

10 

15. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 14 , 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienrollenhalterung aus einem Auf nahmekasten (21) zur 
Aufnahme der Folienrolle (11) besteht, der an einer 

15 Seite einen ungefahr der Folienbreite angepaBten AuslaS 

fur die Folie (12) aufweist. 

16. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 

20 Auf nahmekasten (21) mehrere drehbar gelagerte 

Stutzrollen (18) aufweist, deren Drehachsen parallel zur 
Folienrollenlangsachse verlauf en . 

Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienrollenhalterung eine die Folienrolle stirnseitig 
haltende Spanneinrichtung umfasst. 

18. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 14, # 
30 dadurch gekennzeichnet, dass die 

Abzieheinrichtung zumindest zwei Walzen (6, 7) umfasst, 
zwischen denen die Folie hindurchzuf uhren ist und wovon 
wenigstens eine angetrieben ist. 



17 . 

25 
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19. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 
eine Walze (6) des Walzenpaars (6, 7) nachgiebig 
gelagert ist, so dass der Walzenspalt veranderbar ist. 

20. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienstrang-Formungseinrichtung beidseitig der 
Folienrander angreifende, in ihrem gegenseitigen Abstand 
veranderbare Folienbahnverengungsmittel (19) umfasst. 

21. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienbahnverengungsmittel an Schwenkarmen (14) 
gelagerte Rollen (19) sind. 

22. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schwenkarme (14) liber ein Hebelsystem (30, 31) 
mechanisch gekoppelt sind. 

23. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienstrang-Formungseinrichtung Mittel umfassen, die 
ein Verwinden der Folie (12) urn die 
Folienbahnlangsrichtung bewirken. 

24. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Abtrenneinrichtung (22) aus einem sich quer liber die 
Folienbahn erstreckenden Schneide besteht, die 
verschwenkbar gelagert, so dass sie in und auSer 
Eingriff mit der Folie bewegbar ist. 
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25. Folienumwickelungsvorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Steuereinrichtung vorhanden ist, die 

kurz bevor die gewunschte Anzahl an Folienlagen um 
die Mantel f lache des Rundballens (3) gewickelt sein 
wird, die Folienstrang-Formungseinrichtung (14, 19) 
uber eine gewisse Zeitspanne aktiviert, so dass 
wieder ein eine vorbestimmte Lange aufweisender 
Folienstrang (13) gebildet wird, und 
dann die Abtrenneinrichtung (22) aktiviert, so 
dass, in Folienabziehrichtung gesehen, die Folie 
(12) vor dem Folienstrang (13) abgeschnitten wird. 



26. Rundballenpresse zum Verpressen von pressbarem Gut, 
insbesondere landwirtschaf lichem Erntegut, wie z.B. 
Stroh, Heu oder Gras, Oder Mull, beispielsweise Haus-, 
Gewerbe- oder Industriemiill, mit 

einer Pressenkammer , in die das Gut einzubringen 
und unter standiger Rotation verdichtbar ist, so 
dass ein Rundballen (3) aus verpresstem Gut 
herstellbar ist, und 

einer Folienumwickelungsvorrichtung fur den in der 
Pressenkammer hergestellten Rundballen (3) , mit 
einer Folienrollenhalterung (21) , 
einer Abzieheinrichtung (6, 7) zum Abziehen 
der Folie (12) von der Folienrolle (11) , 
einer Folienstrang-Formungseinrichtung (14, 
19) , mit der in der abgezogenen Folienbahn 
uber eine gewisse Folienbahnlange ein 
Folienstrang (13) herstellbar ist, und 
einer der Abzieheinrichtung nachgeordneten 
Abtrenneinrichtung (22) zum Abschneiden der 
Folie (12) . 
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